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VERKTYGSANORDNING FOR HOGHASTIGHETSBEARBETNING 



TEKNISKT OMRADE 
5 Uppfinningen avser en verktygsanordning ftr heghastighettkapning, omfattande en 
slagenhet, ett verkiygshua, en damparenhet, ett rorligt kapverktyg samt ett fast 
kapverktyg. 

TEKMKENS STANDPUNKT 

10 Genom t ex US 3,735,656 fir fbrut kant en verktygsanordning enligt vad sora beskrivs 
ovan. Att anvanda en dylik verktygsanordning fbr kapning av stingliknande material 
genom hog energhMforselhastlghet fir siledes fbrut kfind. Trots manga potentiella 
fordelar med metoden fir denna inte allmfint spridd och etablerad i tOlverknings- 
industrin. En av orsakema till att denna teknik inte etablerats i sterre skala synes vara att 

15 verlrtygsutformningen varit ofullkomlig och lett till odnskade produktionaBtorningar. En 
dylik ofullkomlighet fir att det ofta inte kunnat erhfillas tillrackligt god precision 
betrfiffiuide Unjeringen av det fasta och det rorliga verktyget. Gemensamt fSr konven- 
tionella verktygsutfbrmningar fir att kapverktygen, fitminstone det rorliga kapverktyget, 
varit rektangulart. Av tUlverkningstekniska skal mftste ett visst spel fiimas mellan 

zo verktygens sidor och verktygshuaet, a&vfil i sidled som i hojdled. Aven mattriktigheten 
avseende centrumhalet for materialet i relation tiU verktygets sidor kraver en visa 
tolerans. Sammantaget betyder detta att centrumhfileta position for de tvi verktygen inte 
med sakerhet linjerar exakt med varandra, vilket utgOr ett problem nfir material skall 
mates fram genom verktyget mellan varje kapning. En annan ofullkomlighet ar att 

25 kanda konstruktioner nyttjat en slags slaghatt for everfbring av slagenergin frfin slag- 
kolven till det rorliga kapverktyget, vilket fir en oonskad konatruktion ur flera aspekter. 
En annan nackdel fir att kanda konstruktioner kraver demontage av verktygshuset vid 
verktygsbyte och dfirigenom givit obnskat l&nga stfilMder fSr maskinen. 



30 KORT BESKRI VNING AV UPPFINNINGEN 

Det ar ett andamal med foreliggande uppfinning att eliminera eller fitminstone minimera 
nftgot av ovan namnda problem, vilket astadkommes med en verktygsanordnings f&r 
hoghastighetskapning, omfattande en slagenhet, ett verktygshus, en damparenhet, ett 
rorligt kapverktyg samt ett fast kapverktyg, katmetecknad av att verktygshuset uppvisar 

35 fitminstone tvi krokta stodytor for det rorliga kapverktyget, vilka stddytor har samma 
radie, samt att det mellan namnda stodytor finns anordnat en urtagning f&r en slagkolv 
ingfiende i alagenheten. 
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Tack vare uppfinningen kan mycket god precision betriif&nde linjering av fcst och 
roriigt verktyg Sstadkommas. Dessutom umebfir utfbrmningen att tUlverkiungstekruskt 
enklare metoder kan anvftndas ftr att erii&lla h6g mAttnoggrannhet. Vidare innebar 
uppfinningen att verktygen automattskt kan centieras aven i sidled nfir de ansatts mot 
5 verktygshuset i hdjdled, vilket fir en stor f&rdd. 

Enligt f&redragna aspekter av uppfinningen ar det mOjtigt att g»ra verktygshuset s& 
starkt att den konventionelft anvtada "slaghatten" kan elimineras, sa att sl*gkolven kan 
anste direkt mot det rorliga kapverktyget. Enligt en annan aspekt innebflr den att det 

10 fasta verictyget pressas an mot ena sidan inuti urtagningen i verktygshuset si att ett 
stumt svar erh&lles vid slaget, vilken aspekt ytteriigare fcrtattras av att verktygshuset i 
siagriktningen 8r lfeigatrackt utfoimad, samt utan obnskade brottanvisningar som ofta 
varit fellet vid tidigare kanda konstruktioner. En annan potentiell f&rdd fir att verktygs- 
huset kan utformas pi sa vis att man mdjliggbr placering av en mycket kompakt enhet 

15 for verktygsretur och dampning av dverakottsenergi i direkt anslutning till det rorliga 
kapverktyget, varigenom en standigt trycksan fterfbringskolv kan aribringas att direkt 
verka mot det rtirliga kapverktyget si att tiden mellan slagen kan goras extremt kort. 

KORT FIGURBESKMVNING 
20 I det fbljande kommer uppfinningen att beskrivas mer i detalj med hftnvisning till 
figurer av ett fbredraget utffcringsexempel, dfir: 

Fig, 1 visar en perspektiwy snett frfin ovan av en f&redragen modulenhet av en 

verktygsanordning enligt uppfinningen, 
Fig 2 visar samma anordning i en perspektiwy frto ett annat Mil, 
25 Fig* 3 visar i perapektiv snett fir&n ovan en f&rediagen utf&ringsfbrm av ett 

verktygshus ing&ende i anordningen, 
Fig. 4 visar samma enhet som Fig. 3 men rakt framifrin, 
Fig. 5 visar snittet A.-A enligt Fig. 4, 
Fig. 6 visar snittet F-F i Fig. 4, 
30 Fig. 7 visar snittet G-G i Fig. 4, 
Fig. 8 visar snittet E-E* i Fig. 4, 
Fig. 9 visar en vy nedifrfin av enheten enligt Fig. 3, 

Fig. 10 ett rttriigt kapverktyg enligt en ftredragen utfbringsfbrm enligt uppfinningen, 
sett framifr&n, och 

35 Fig. 1 1 visar ett fast kapverktyg enligt en f&redragen utf&ringsfbrm enligt 
uppfinningen, sett i perspektiv. 
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DETAUBESKRIVNING 

I Fig. 1 visas i perspektiwy snett fr&n ovan en fbredragen modulenhet av en verktygs- 
anordning enligt uppfinningen. Verktygsanordningen omfettar en slagenhet 10, ett 
verktygshus 20 och en dampare 30. Inuti verktygshuset 20 finns anordnat ett rerligt 

5 kapverktyg 40 samt ett fast kapverktyg 50. En slagkolv 1 1, som drivs av slagenheten 10, 
kan underifran tilldela det raritga kapvoktyget 40 ett upptaiktad slag med hOg kinetisk 
energi, pi i sig kant vis, varvid det &sta kapverktyget SO utSvar en kvarh&llande kraft pa 
amnet som skall kapas (ej visat). Dftmparen 30 fir anordnad att bromaa siagrordsen hos 
det rOriiga kapverktyget 40 efter det att kapningen utf&rts, Slagenheten 10 och 

10 damparen 30, med tillhttrande dflmparhus 34, hydrauiblock 3 1 samt tiyckackumulator 
32 utgOr into del av denna uppfinnirvg och kommer darfbr inte att beskrivas inglende. 
Det kan dock nflmnas att det utskjutande rattforsedda organet 33 vid dftmparen 30 utgOr 
en justermekanism fbr injustering av Onskad dampning, likaom att det vid cylinderhuset 
10 nedit i bild utskjutande cylindriska partiet 12 utgdr ett lagesgivarhus. 

15 

Den i Fig. 1 och Fig. 2 visade verktygsmodulen ar enligt det visade utf&ringsexemplet 
anordnad fbr kapning av cylindrisk trftd. I syftc att atyra trftden Bom skall kapas Buns en 
tridstyrningsenhet 60 som &r centrah placerad pi baksidan av veiktygshuset 20 (se Fig* 
2). Verktygshuset 20 bestir av ett solitt baselement 21 ovanpft vilket finns anordnat ett 
20 lock 22. Locket 22 Mr dels fixerat vid basenheten 21 medelst skruv 220 i dess bakkant 
samt aven medelst pinnbuttar 221 i dess framkant Dessa pinnbultar hUler aven shop 
ovriga delar av modulen, dvs. aven slagenheten 10 och en baaplatta 23 inglende i 
verktygshuset. Basplattan 23 omfattar ett upphangningsarrangemang 23, som mSjliggor 
snabb och enkel montering respektive demontering av hela verktygsmodulen, 

25 

Upphangningsarrangemanget vid namnda basplatta 23, som 8r solid och som bar en 
bredd som dversdger sjalva verktygshusets 20 bredd. SUedes fbrmas utskjutande partier 
23A, 23B, pi omse sidor om verktygshuset 20. 1 vart och ett av dessa utskjutande partier 
23 A, 23Bb finns anordnat tv& hal 230, 23 1 respektive 232, 234, i vilka finns anordnat 

30 passbultar 23 5-23 8 . Vid dessa passbultar firms anordnat gummikuddar 239-242. 

Fassbuharna 235-238 ar axnnade att inpassas i anpassade h&i 1 sjalva kapmaskinen (ej 
visad), varigenom verktygsanordningen fixeras i horisontalplanet i maskinen. Tack vare 
gummikuddama medges viss fjadring i vertikalled, vilket ger bide ljuddampning och 
vibrationsdampning. Tackvare Iflsningen med anvandande av passbultar erhalles 

35 mojlighet till mycket snabbt och smidigt byte av hela modulenheten, varigenom dyrbara 
stopp kan elimineras. I kanda anordningar kan inte hela enheten bytas vid behov, utan 
en tidsOdande demontering av olika ingaende delar fir nOdvandig. 
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I Fig. 3 visas vasentliga delar av en fbredragen utfbringsform av vissa vasentliga delar 
av ett verktygshus 20 enligt uppfinningen. Det framgar art baselementet 21 bestir av ett 
solitt stycke med relativt ator hbjd H samt aven med relativt rtortiocklek T. Uppe via 
dess andyta 210 finns gangade hal 211 for fastslLttning av locket 22. Dessutom finns 
s styrstift 212 anordnade fbr exakt positionering av locket 22. Vid baselementets frontyta 
finns anordnat tvft klackftrmiga partier 213 rcspektive 214, sa att det pi vardera 
inatriktade andyta 213 A respektive 214A formas parallella styrytor, som i normalfallet 
ar posttionerade vertikalt, si att dessa styrytor 213a, 214a kan forhindra rotation av det 
rbrHga kapverktyget 40. Vid var och en av klackama 213 respektive 214 finns infast ett 
10 fixeringsorgan 24 respektive 25. Dessa fixeringsdon 24, 25 ir liksom klockarna 213, 
214 belt symmetriskt utformade med avseende pi ettvetikalt symmetriplan som 
sammanfaller med centrumlinjen C fbr triden som skall kapas. Varje fixeringsdon 24, 
25 ar fast fbrankrat vid respektive klack 213 medelst tre skruv 241. Fixeringsdonet 24 
har sin nedre yta i nivi med basenheten 21 och utstracker sig anda upp till nigot strax 
is under respektive ovre andyta &t klackama 213, 214. Fran en vasentKgen rektangular 
stomdel i fixeringsdonet 24 utskjuter in mot centrumJinjen C stodpartier 242 respektive 
252. Parallellt med centrumlinjen C finns i vart och ett av namnda rtOdparti 242, 252 
anordnat urtagningar 243 respektive 253 . 1 namnda uttagningar 243, 253 finns anordnat 
fjadrande l&sdon 244 respektive 254 (se Fig. 8). Med hjalp av dessa lasdon 244, 254 
20 fixeras en stodtucka 26 i vertikalled. I settled samt utat/framat fixeras luckan 26 av 
respektive fixeringsdon 24, 25 och halls pi plats inat medelst utatriktade ytor 21 3B. 
214B hos klackorganen 213, 214. 1 centrum av stodluckan 26 finns anordnat en 
urtagning 260 (som visas tydligare i Fig. 5). I botten av baselementet 21 finns anordnat 
styrpinnar 215 amnade att fixcra baselementet 21 i bottenplattan 23 till verktygs- 
23 anordningen. Dessutom visar Fig. 3 att pi ena gavelsidan av baselementet 21 finns 
anordnat ett smorjhal 216, fbr smorjning av glidytor i kapanordningen. Shitligen kan i 
Fig. 3 skonjas ett urtag 217 i bottenpartiet av basenheten 21, vilket urtag 217 har U- 
form och som ger utrymme fbr slagkolven 11 att penetrera upp mot det roriiga 
kapverktyget 40. 

30 

I Fig. 4 visas en vy framifran av enheten enligt Fig. 3. Det framgar att Uickan i andarna 
av fiontytan ar anordnad med kantpartier 26 A, 26B, som med passning interagerar med 
mot riktade sidoytor hos stbdpartierna 242, 252. Genom att lossa llsdonen 244, 254 kan 
luckan 26 fbrskjutas i vertikalled, dvs. parallellt med styrytoroa 26B, 26 A. Vidare 
35 framgar att den urtagning 260 som finns anordnad i luckans 26 central a del har ett Ovre 
parti 26 som stracker sig genom hela luckan. Nedit i riktning ut mot frontytan fran 
namnda genomgiende hal finns anordnat en neditriktad urtagning 262 varigenom ett 
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lutande bottenpaiti 262 A bildas. I fcrltagningen av dct genomg&ende h&let 26 firms 
koncentriskt positioned ett genomgiende hil 41. i dct rtrliga kapverktyget 40, samt 
bakom detta ett genomgSende Ml 62 i en styrhylsa 61 (se Fig. S), Ovanffir ttvre kanten 
av luckan 26 mynnar en Oppning 216A till smoijkanalen 216, s& att smfirjmedel kan 

s strfcmma ner mot dfirf&r avsedda gKdytor. I f&rltogning av urtagningen 217 f&r 
alagjcolven 1 1 kan man skonja underkanten 44A av det r6rliga kapverktyget 40. Det 
framgfc att underkanten bildar en plan kantyta 42, aom ar imnad for att mottaga slaget 
fr&n kolven 1 1 . Vidare framgfir att anslutande kantytor 43a, 43b utg6r krokta ytor, Dessa 
krokta ytor ar utformade roed en given radie R. Samma radio R foerfinns hos den i 

10 baselementet 21 befintliga yta 218 mot vilken fcapverktygens tned radie utformade, 
nedre ytor anligger. 

I Fig. 5 visas en genomsk&rning enligt snittet A-A i Fig. 4. Det ftamgfir att styrenheten 
60 orafattar en inre styrhylsa 61 aom befinner sig centrerad i fdrhfillande till centnim- 
15 linjen C f&r triden 30m skall kapas. Styrhylsan 61 8r i sin tur fixerad inuti en 

anaptoningshylsa 62, p& koncentriskt vis. I syfte att kunna fixera styrhylsan 61 inuti 
anspanningshylsan 62 ar styrhylsan 61 anordnad med en fasad yta 610, imnad att 
samverka med en stoppskiuv 620 som med ganga finns anordnad i ett hal 621 i finden 
av anspanningshylsan 62. 1 den andra anden av ansplnningshylsan 62 finns ett 
20 fl&nsliknande paiti 622, som 8r heh anpassat till konfigurationen av det h&l 219 som 
finns anordnat i baselementet 21. Detta h&l ar belt cylindriskt, med en vUs radie R 
Denna radie R motsvaras av radien R som finns hos de krokta kantpartiema, t ex 43 A, 
43B hos slagverlctygen 40, SO (kommer att beskrivas mer i detalj nedan). Flanspartiet 
622 hos anspanningshylsan 62 har en diameter som visentligen Gverensstammer med 
25 diametern inuti hftlet 219 genom baselementet 21. F6r positionering av anspannings- 
hylsan och flfinsen 622, och dinned flansens poaitioneringsyta 622A, finns anordnat en 
anpressningsskruv 63, som ar hylsformig och anordnad koncentrisk utanpfi 
anspanningshylsan 62. 1 den yttre ytan av anpressningsskruven 63 finns en gfinga 630. 
Denna ganga 630 ar amnad att samverka med ett lasblock 64 och ett med motavarande 
30 ganga anordnat genomgiende hfil 640 i lasblocket 64. LSsblocket 64 fixeras vid 

baselementet 21 med hjalp av fixerskruv (se Fig. 8). Genom att anordna l&sblocket 64 
med en genomg&ende slits 641 och ett darmed samverkande gSngfbrband 642 kan 
klftmkraften fr&n gangan 640 mot anpressningsskruven 63 anpassas till onskad nlv&, 
fr&n att kunna lOpa belt latt till att kunna fixera anpressningsskruven 63 med hjalp av 
35 kfam/friktionskraft. Genom att ganga anpressningsskruven 63 till Snskat Uige eriiftlles 
s&ledes dnskad poshionering av styrytan 622 A hos anspanningshylsan 62. Samtidigt 
erh&lles genom konstniktionen en exakt centrering av ccntrumlinjen C genom hfilet 612 
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i styrhylsan (det Loses att normalt vtlljes diametem hos det genomgaende hilet 612 att 
vara stone an h&len 41, S 1 hos kapverktygen 40, 50), 

Vidare framg&r av Fig. 5 att det festa kapverktyget 50 bestir av tva koncentriskt 
5 anordnade hylsformiga delar 52, 53. Den inre hylsan at gjord i ett material (Iampligen 
hardmetall eller hard at snabbst&l) vers egenskaper i ftamsta hand ar optimerade med 
avseende pi slitegenskaper. Den yttre hylsan 53 ar vald i ett material sora frarost ar 
optimerat med avseende pa att kunna uppta stora momentana kraftstetar utan risk for 
plastisk deformation eller sprickbildning (t ex verktygsst&l med hag alagseghet). P& 
10 motsvarande vis ar aven det rorliga verktyget 40 uppbyggt av en inre 42 respektive en 
yttre 43 hylsformig del. Genom det inre hylsformiga elementet, 42 respektive 52, finns 
anordnat genomg&ende hal 41 respektive 51, vars diameter d fir nagot storre in trftd- 
diametern d T , hos tr&den som skall kapas. Spelet bdr vid manga tillampningar h&llas vid 
ca 0.03-0.05 mm, men oftast finns ett behov av stone spel vid Okande diameter dr. 
is Kapverktygena ovriga konfiguration beskrivs mer i detalj i anslutning till Fig. 10 och 
Fig. 11. 

Det festa kapverktyget 50 anligger a&ledes med sin inre yta mot styrytan 622A hos 
anspanningshylsan 62. Det festa verktyget 50 ar positionerat inuti haligheten 219 i 

20 baselementet 21, sk att det ar bade vrid&st och aven i ovrigt i tvirled fixerat i 

forbUlande till baselementet 21. Tack vare att verktyget 50 fir anordnat med fyra krokta 
kantytor 53 A, 53B, 53C, 53D, som ar exakt anpassade till radien R hos det genom- 
glende h&let 219 kommer en exakt positionering och linjering av verktyget att erhallaa. 
S&ledes kommer centrumlinjen C for trflden att sammanfella med centrumlinjen for 

25 verktyget 50. Pa motsvarande vis astadkommee en exakt likadan positionering av det 
rorliga veiktyget 40 genom att detta med sina nedre, med radio forsedda ytor 43 A. 43B, 
mteragerar/anligger mot den med radie anordnade ytan 218 hos den del 222 av 
baselementet som nedtill ut&kjuter fiamft och vari den U-formade Oppningen for 
slagkolven 11 finns anordnad. Det ftamgar av Fig. 5 att de motriktade ytoma hos det 

30 rorliga respektive det festa 50 verktyget ar amnade att glide i forhallande till varandra, 
vilket mSste ske i samband med kapning av en trad som penetrant in i det rorliga 
verktygets 40 genomgaende hil 41 . Samtidigt skcr en styrning av det rdrttga verktyget 
40 p& dess motsatta sida 40A, medelst en in&triktad yta 26C hos luckan 26. 1 syfte att 
kunna forhindra rotation hos det festa verktyget 50 finns anordnad ett rotationslas 29, 

35 bestaende av ett stangformigt organ vara ovre yta 29A ar amnad att interagera med en 
plan yta S4A hos det festa verktyget 50. 
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I Fig, 6 visas ett snitt enligt li ty en F-F i Fig. 4. Det framg&r bar tydiigt att kantparticma 
53C, S3D i snittet Sir det fasta verktyget SO har exakt samma pawning som den 
cirkuiara ytan 218 hos det genomg&ende hilet 219 i baselementet 21. Det ftamgir Sven 
att det rfirliga verktyget 40 pi samma via interagerar med en av eina med radie 
s utfomade ytor 43a i samma snitt och mot en yta 218 med samma radie R, si att en 
exakt posittonering/linjering erhilles. 1 figuren framgar ocksi att ett inspektionshjl 261 
finns anordnat genom luckan 26. 

I Fig. 7 visas ett snitt langs iinjen G-G i Fig. 4. Det framg&r att fixeringsdonet 24 
10 fbrutom skruveiementen 241 &ven ar fixerat med tyftlp av styrpinnar 243. Dessutom 
framgar att klacken 213 enligt ett fbredraget utf&rande utgdr en med baselementet 21 
integrerad del. 



I Fig. 8 visas ett snitt langs linjen E~E i Fig. 4. Detframgir hfirvid att luckan 26 ar 
15 utformad med en idee genomg&ende urtagning 269 ttmnad att samverka med Snden 

2S6A av ett l&sdon 254, Denna bestfir i sin tur av ett stiftfonnigt element 254B, vilket 

vid sin andra ande har anordnats med en knopp 254C. Ett fjaderelement 256 finns 
«■ anordnat i en inre balighet 246 i fixeringsdonet 24, lladonets ande 254 A strivar mot att 

utskjuta ur haligheten 246, varigen luckan 26 enkelt kan fixeras i vertikalled genom 
20 insnappning. Ware visas ett gtagat h&i 223 amnat ftr festsittning av baselementet 21 

mot bottenplattan 23, 



I Fig. 9 visas en vy nedifran av elementet enligt Fig. 4. Det framgar att luckan 26 har en 
tvaranittsfoim t horisontalplanet som medfiJr att styrytor 26E, 26F erhfilles far det 
25 r6rliga kapverktyget 40 i sidled. Vidare framgSr den U-fbrmiga urtagningen 217 i 
baselementet 21, samt uttagningen 21 1 for de genomg&ende pinnbultarna. 



I Fig. 10 viws en frontvy av ett rdrligt kapverktyg enligt en f&redragen utfbringaform av 
uppfinningen. Kapverktyget 40 bestfir av en inre annular kropp 42, genom vtlken det 

30 finns anordnat ett genomg&ende hal 41, som ar central! placerat Utan&r den inre 

annulara kroppen 42 finns anordnat ytterligare en annular, koncentriskt anordnad kropp 
43. Verktyget 40 ar symmetrisk med avseende p& flera delningsplan som skar centrum- 
liiyen fbr det genomg&ende h&let 41. Sfiledes bestir kroppen av flera likformiga 
sektorer, i det visade feliet fyra likformiga kvadranter. Varje sidan kvadrant omfattar en 

35 krOfct yta 43 A-43D med en radie R motsvarande avst&ndet fir&n mitthalets centrumaxel 
till kantens periferi. Dessutom inneh&ller varje kvadrant aven ett kantparti 44A med en 
plan yta. En stor ftrdel med formen hos kapverktyget 40 fir att de krtkta ytorna 43 A- 
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43D liter sig tiltverkas med mycket hdg precision med iy alp av konventfoneil, 
kostnadseffektiv bearbetning, t ex svarvning* Eftersom dessa krfckta ytor 43 A-43D t 
nyttjas for positionering/linjermg av kapverktyget 40 i verktygshuset 20 innebar detta 
att mycket hftg precision med avaeende p& linjering, dvs. anordnandet av det genom- 
g&ende h&let 41 l&ngs en fbrutbest&mt axel C genom verktyget, enkelt kan erhftllas. De 
plana ytoma 44A hos kapverktyget 40 nyttjas ftr att kunna mottaga alaget fir&n 
slagkolven 1 1, samt Sven pi motsatta sidan 44C f&r uppbromsning av rttrelsen hos 
kapverktyget 40, mot dflmparenheten 30 efter genomfbrt dag. Sftsom framg&r av Fig. 10 
ar vassa kanter hos verktyget 40 eliminerade genom att vara fasade. 



I Fig. 1 1 visas ett &st kapverktyg SO sett i perspekdv. Det framg&r att det fasta 
kapverktyget SO, enligt ett fbredraget vtfbrande, bar exakt samma yttre konfiguration 
som det rdrliga kapverktyget 40, vilket Ar rationelh av flera aspekter och bl a minskar 
tillverkningskostnadenia. S&ledes uppvisar Sven det &sta kapverktyget fyra krdktaytor 

15 53 A-53D, samt fyra plana ytor S4A-54D. Dessutom bestir Seven det fasta verktyget av 
en inre 52 respektive yttre 53 annular kropp. I den inre h&lkroppen 52 finns anordnat ett 
likartat genomgfiende hal SI som vid den rdrliga kroppen 40. Till skillnad fr&n den 
rSrUga verktygskroppen 40 kan dock det fasta kapverktyget vid ena aidan anordnas med 
ett fasat kantparti 55 kring oppningen fdr det inre h&let 51. H&rigenom kan inf&rande av 

20 en ny tr&d in genom styrhylsan 61 och vidare genom h&let 5 1 i det fasta verktyget 

underl&ttas, eftersom normalt styrhylsan* genomg&ende h&l 6 12 ar nSgot stAire an h&let 
51 i det festa verktyget 50. 



Vid anvandning av verktyget &r delama sammansatta i enlighet med vad som fr&mg&r 
25 av Fig. 1 och Fig. 2. Dessutom fir s&som redan tidigare beskrivits hela modulenheten 10, 
20, 30, 40 och 50 fixerad i en kapmaskin (ej visad) med Itfalp av passbultama 236-239. 
Med hjalp av en fbr todamalet anpasaad matningsanordning mates sedan ett st&ng- 
fbrmigt material (ej visat) in genom h&ligheten 612 i styrhylsan 61 och dfirafter vidare in 
genom h&let 51 i det fasta kapverktyget 50 och slutligen aven genom h&let 41 i det 
30 rOrliga kapverktyget 40. Kapmasldnen &r d& redo att sittaa i drift, vilket innebflr att 
slagenheten 10 p&verkar kolven 1 1 att accelerera uppfii ffcr att slutligen med hdg 
energihastighet traffa anslagsytan 44A hos det r5rliga verktyget 40. Det rdrliga 
kapverktyget 40 accelerera^ d& upp&t bort fir&n slagkolven 1 1 och sl&r med httg encigi 
med sin inre kant i skiljeplanet mellan det rdrliga 40 och det ftsta 50 verktyget, varvid 
35 en tillr&ckHgt stor energistst fortplantas genom det stangfbrmade materialet fbr att en 
adiabatisk kapning skall ske> Dfirefter dttmpas kapverktyget 40 av dimparenheten 30 
genom att verktygets dvre plana yta 44C ligger an mot en i d&mparen 30 ing&ende rdrlig 
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enhet (ej visad), d& att elagrdrelsen retarderas, varefter kapverktyget returneras till 
slagl&get genom att nftmnda rOriiga enhet i d&mparen alltid anpressar verktyget 
verktyget nedat mot slaglftget. Tack vare rtyrytoma 26E, 26F i luckan, som interagerar 
med da sidoorienterade plana ytoma 44B, 44D, kommer kapvcrktygct att fbrhindraa 

5 fr&n att kunna rotera, varigenom sanvma krfikta ytor 43 A, 43B iterintrttder i kontakt med 
dd krfckta ytorna 218 hos baselementet 21. 1 visa min, och visaa fell belt, kan rotations* 
fixeringen Astadkommas av samverken mellan den ovre plana ytan 44C och det rorliga 
anpressningsdonet (ej visat) inglende i dfimparen 30. Genom att de interagerande ytoma 
mellan baselexnentet 21 och det rtrtiga kapverktyget 40 ftr utfonnade med samma radie 

10 R kommer automatiskt en exakt positionering/linjering av det rtiiiga kapveTktyget att 
ske. Eventueli smuts som t6sgjorts vid slaget kommer att kunna forsvinna ner genom 
urtagningen 217 i baselementet 21, vilket ytterligare ftrsakrar alt en exakt poshionering/ 
linjering kan fistadkommas. Det festa kapverktyget SO hills vid slaget pi plats genom att 
dess fyra, med radie Rutformade, ftndytor 53A-53D &r exakt inpassade i den cirkulfira 

15 urtagningen 21 9 i baselementet 21. Aven ur denna synvinkel &r det av predaionsakal 
f&rdelaktigt att nyttja radier, eftersom aven en radie i ett sotitt stycke fir relativt enkel att 
tillverka med h&g precision i jamfbrelse med andra flerdimenaionella former. Saledes 
kan mycket god passning erhallas mellan det fasta kapverktyget 50 och urtagningen 219 
i baselementet 21, vilket Mr fordelaktigt bide ur maskinell aynvinkei och hillbarhets- 

20 synvinkel. Sisom redan nttmnts kan den axiella positional fbr det data kapverktyget 
enkelt justeras/fbrindras genom att fbrtadra positionen hoa anpressningsskruven 63 och 
darigenom ansp&nningshylsan 62 som anligger mot det festa kapverktyget SO. 

Nfir det rariiga kapverktyget 40 iter fir pi plats kan en ny bnskad lingd av sting- 
25 materialet inskjutas in i det genoxngiende hilet 41 1 det Sttta kapverktyget 40. Som en 
konsekvens harav kommer den kapade stfingbiten att flyttas ut ur hilet 41 och glida i 
hftligheten 260 i luckan 26 lings det lutande planet 262 A, fbr att sedan uppsamlas pi 
lftmpligt vis. 

30 S&som redan har beskrivits kan hela verktygsenheten 10, 20, 30 enkelt och snabbt 
mouteras respektive demonteras, vilket 4r viktigt i syfte att kunna undvika stfirande 
driftsstopp. En annan ffcrdelaktig Idsning ur produktionssynvinkel ar att luckan 26 
enkelt och snabbt kan plockaa ut ur verktygahuset 20. Detta sker genom att dra ut 
vardera lisdon 244, 254, varigenom luckan 26 filler ner av sin egen tyngd. HSjden och 

35 konturema hos luckan ar sedan avpassad pa sadant via att den liter aig plockas ut ur det 
ttppna utrymme som existerar mellan denna och alagenheten 10. Direfter ir det rbrliga 
kapverktyget 40 frilagt s& att man enkelt kan plocka ut slagverktygen 40, 50 i tridens 
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riktning i den ttppning aom skapats av att luckan 26 demonterats. Sllcdes kan kapverk- 
tygen 40, SO enkelt och snabbt inspekteras/bytas ut. En fbrdel med den symmetriska 
formen hoa kapverktygen 40, 50 ar att de kan rotera* efter en tids anvandning, sft att en 
annan slagyta exponeras, samt 8ven si att andra kantpartier interagerar vid kapningen av 
det st&ngformiga materialet. S&Iedes medfbr en konstruktion enligt uppfinningcn 
mdjlighet till mer optimalt nyttfande av verktyget 40, 50. 



Uppfinningen begrtasas inte utav det ovan visade utan kan varieras inom ramarna fbr 
de efterf&ljande patentkraven. Siledes inses excmpelvis att den ftrdelaktiga utfbrings- 

10 formen av baselementet 21 Even 1 vissa tillampningar liter sig nyttjaa i samband med 
anvandning av konventionella rektangulara kapverktyg. Den hftgatjockleken T t i 
slagriktningen innebar att en mycket stum och stabil konstruktion erhilles samtidigt 
som den mbjliggdr en kompakt inbyggnad av damparen 30. 1 sammanhanget *r det aven 
fbrdelaktigt att tjockleken i tvarled T t to tillrftcWigt stor fbr att uppta upptrftdande krafter 

15 men tadock kan goras mindre &n utstrftckningen i slagriktningen T*, sa att en kompakt 
inbyggnad av damparen 30 kan erh&ilas. Vidare inses att uppfinningen i vissa samman- 
hang kan lata sig nyttjas vid en kombination av med radie fbrsett rdriigt kapverktyg och 
ett fest kapverktyg av konventionell tvHrsnittskonfiguration. Dessutom inses att det 
rtriiga verktyget 40 kan utformas si att symmetri enbart fbreligger Ifings ett plan, 

20 varigenom emellettid inte lika m&nga olika slags f&rtadrade positioner av slagverktyget . 
40 kan nyttjas, Likv&l inaes att kapverktyget 40, SO kan utformas med flera An fyra 
likformiga sektorer, Darutover inses att baselementet 21 aven kan utformas med hjalp 
av flera idee homogena element som forbindes vid varandra p& tiUnpligt vis. 
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PATENTKRAV 

1. Verktygsanordningsanordning for httghastighetskapning, oxnfattande en slagenhet 
(10), ett veiktygshus (20), en danparcnhet (30), ett rtlriigt kapverktyg (40) samt ett fest 
kapverktyg (50), k 4 n n e t e c k n a d av att verktygshuaet (20) uppvisar itminstone tvi 

3 krokta stttdytor (218) for det rorliga kapverktyget (40), vilka sttdytor (218) har samma 
radie (R), samt att det mellan nfimnda stodytor (218) finns anordnat en urtagning (217) 
for en slagkolv (11) ingtende i slagenheten (10). 

2. Verktygsanordning enligt krav l.kannetecknadavait verktygehuset (20) ar 
10 anordnat med en cylindrisk urtagning (219) som har samma centrumlinje (C) och 

samma radie (R) aom nfimnda stedytor (218), och vilken urtagning fir ftrnnad for 
anordnande av det fasta kapverktyget (50) inuti verktygshuset (20). 

3 . Verktygsanordning enligt krav 1 eller 2, kannetecknadavatt namnda 

is cylilndriska urtagning (219) finns anordnad i ett homogent baselement (21) ing&ende i 
nftmnda verktygshus (20). 

4. Verktygsanordning enligt krav 3, k&nnete cknad av att koaxielit med namnda 
cylindriska urtagning (219) finns anordnat en axielh forakjutbar justermekaniam (62, 

20 63) for axielh justeibar poskionering av namnda festa kapverktyg inuti nftmna urtagning 
(219). 

5. Verktygsanordning enligt krav 3, kftnnete cknad av att ett stddotgan (23) for 
dfimparen (30) ir tainat att kunna forankras direkt vid namnda baselement (21). 

25 

6. Kapverktyg fbr hdghastighetskapning, vilket kapverktyg (40) omfattar en kropp (42, 
43) med ett genomg&ende hAl (4 1) samt fbretradesvis en slagyta (44), k&nneteckn 
a t av att kroppen (42, 43) uppvisar itminstone tvi poshivt krflkta kantpartier (43 A, 
43B) uppvisande en vias radie (R), och aom foretr&desvis fir aymmetriskt placerade med 

30 avseende p& ett delningsplan som sammanftller med centrumaxetn (C) fbr n&mnda hil 
(41) amnade att nyttjas for radiell positionering av kapverktyget (40) inuti ett 
verktygshus (20). 



35 



7 . Kapverktyg enligt krav 6,kinnetecknatavatt nSranda radie (R) motsvarar 
0,5-1,5 L, fbretradesvis flr lika med L, varvid L avser avstindet frto centrum av namnda 
genomgSende Ml (41) till namnda kantparti (43 A, 43B). 
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8.Kapverktygeidi*^ 

for itfmnda kantparti (43a; 43b) motsvarar 0.5-5 T, varvid T avser tjockleken for 
namnda kropp (42, 43). 

9 Kapverktyg enngtkravd.k&nnetecknat av att namnda kropp (42, 43) omfattar 
tvi olika material, varvid foretradesvis namnda tva olika material (42. 43) utgors av en 
inre (42) respektive yttre (43) koncentriakt anordnad vAsentligen annulara enheter, 
varvid foretradesvis namnda inre annulara enhet (42) best&r av MrdmetalL 

1 0. Kapverktyg enligt krav 9, k 6 n n e t e c k n a t av att ett rorligt (40) respektive fast 
(50) dylikt kapverktyg to anordnade med krtfea ytor (43A, 43B; 53A. 53B) med samma 
radio (R). 

1 i. Verktygsanordmng for hoghastighetskapning, omfattande en slagenhet (10% ett 
verktygshus (20). en dtonparenhet (30), ett rtrUgt kapverktyg (40) samt ett fast 
kapverktyg (50). k a n n e t e c k n a d av att namnda verktygshus (20) omfattar ett 
baselement (21) med en urtagning (219) amnad for namnda fasta kapverktyg (50) 
varvid godstjockleken (T.) i slagriktningen matt fran ovre kant av en stedyta (218) i 
namnda urtagning (219) till andytan (210) to storre in godstjockleken (TO i «t parti 
20 nara namnda ande (210) av namnda baselement (21). i tvtoled i f&rhalUmde till 
slagriktningen, 

1 2. Verktygsanordmng enligt krav i 1 , ), k a n n e t e c k n a d av att utsttakmngen (*) i 
slagriktningen av namnda urtagning (219) underatiger namnda godsljocklek (TO i 
25 slagriktningen. 
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SAMMANDRAG 

Fereliggande uppfinning avser en verktygaanordningsanordning fbr h&ghastigheta- 
kapning, omfattande en slagenhet (10), ett verktygshus (20), en damparenhet (30), ett 
rartigt kapvertoyg (40) samt ett fest kapverktyg (50), kannetecknad av att veiktygshuset 
S (20) uppvisar atminatone tva krokta stodytor (218) fcr det rirliga kapverktyget (40), 
vilka 9tedytor (218) har samma radie (R), samt alt det mellan namnda stddytor (218) 
films anordnat en urtagning (217) filr en slagkolv (1 1) ingiende i alagenheten (10). 
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